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段ボール箱は最も身近な包装資材として，全世界の物流を支えている。また現代社会の大き

な課題である地球環境問題に対しても，リサイクル可能な循環型包装資材として時代に対応した

地球にやさしい製品と言える。 

当社は 1955 年より段ボール機械の製造を手がけており，段ボールシートを作るコルゲータと，段

ボールシートから段ボール箱を作る製函機（せいかんき）を全世界に向けて製造販売している。 

製函機 EVOL シリーズは 2003 年に発売後，市場の高速生産のニーズに対応するためシリーズ

展開を進め，2015 年に EVOL100（最大紙幅：2555mm）の 400 枚/分機を開発，市場投入した。

近年，インターネット販売の拡大に伴う北米市場を中心とした小箱の更なる高速生産ニーズが増

加している。そこでこの度，生産能力を２倍にする２アップ生産（※）を実現するデュアルスロッター

ユニットを搭載した EVOL を開発し，市場投入した。本稿では，このデュアルスロッターユニットに

ついて紹介する。 

（※２アップ生産については２項を参照） 

|1. 製函機とは 

図１に製函機の基本構成及び加工工程を示す。給紙部に投入された板状段ボールシートは，

１枚ずつ給紙され，搬送コンベアで搬送されつつ印刷部で印刷が施される。排紙部では折り曲げ

のための罫線入れ・溝切り，フォルダグルア部で糊付け・折り曲げ成形された後，カウンタエゼクタ

部で枚数をカウントし積み上げされる。 

 

 図１ 製函機の基本構成 

|2. ２アップ生産方式とは 

図２に２アップ生産方式の加工工程を示す。流れ方向２箱分の板状段ボールシートは，１枚ず

つ給紙され，印刷部で２箱分の印刷が施される。排紙部とダイカット部で２箱分の罫線入れ・溝切

り加工を行い，その後糊付け・折り曲げ成形された後，積み上げされる。更にその後工程の切断

機で箱を前後に２分割することで，１つの段ボールシートから２つの箱が出来る。 
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 図２ ２アップ生産方式とは 

|3. デュアルスロッターユニットの開発 

3.1 従来の２アップ生産方式の課題 

この２アップ生産というアイデアは以前からあったが，従来方式では生産性が悪く普及が進まな

かった。図３に従来方式の罫線入れ・溝切り方法を示す。従来方式では，排紙部のスロッタで前

側・後側の溝加工を行った後，ベニヤ板に金属製の刃を埋め込んだ木型で中央部分の溝（図中

☆印）の部分を打ち抜く必要があるが，それぞれの箱寸法に対応する木型の準備が必要であるこ

とや，木型交換の手間がかかりセット替え時間が長くなること，更に木型の状態を維持するための

メンテナンスが必要である等の課題を抱えていた。また，木型破損などの問題から高速運転にも

制約があった。 

 

 

 図３ 従来方式の罫線入れ・溝切り方法 

 

 

 図４ デュアルスロッターユニットの構成 

  

3.2 デュアルスロッターユニットの構成 

図４にデュアルスロッターユニットの構成を示す。前述の課題に対し，中央部分の溝切り加工を

排紙部と同様のスロッタによる加工に変更し，新たに No.２スロッタ，No.３スロッタからなるデュアル

スロッターユニットを追加した。デュアルスロッターユニット搭載機では，排紙部と合わせⒶ～Ⓕの
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６枚のナイフにより溝加工を行う。その内ⒷⒸⒺⒻの４枚のナイフの組み合わせにより中央部分の

溝切り加工を行う。溝寸法に対応するナイフ位置は自動でセットされるため，セット替え時間は従

来の約 10 分から２分に短縮することが出来た。これにより，従来方式の木型に起因する課題を一

掃することに成功した。 

上記のように異なるユニット間の４枚のナイフでひとつの溝をズレ無く切断する技術的ポイント

は，幅方向の位置合わせ精度である。機械的位置決め精度の向上と制御方法の改良により，精

度良く，ひとつの溝を４枚のナイフの組み合わせで加工する技術を確立した。 

3.3 デュアルスロッターユニット搭載 EVOL の基本仕様 

表１にデュアルスロッターを搭載した EVOL の基本仕様を示す。１枚の段ボールシートから２つ

の箱が取れる小さいサイズの箱の場合，２アップ生産することで，生産能力は２倍となる。また，２

アップ生産時の最小流れ寸法は，従来機と比較し短い寸法まで対応可能である。 

更に，デュアルスロッターユニットは既納機に対する追加工事にも対応可能である。 

        

 表１ デュアルスロッターユニット搭載 EVOL の基本仕様 

 

項目 

EVOL100 EVOL115 

 
従来機 

デュアルスロッター 

ユニット搭載機 従来機 

デュアルスロッター 

ユニット搭載機 

  ２アップ生産時  ２アップ生産時

 機械最高速度 
（枚／分） 

350/400 350/400 
 

700/800 
※

300/330 300/330 
 

600/660 
※

 
最大給紙寸法 

流れ寸法×幅寸法 
（mm） 

950×2555 950×2555
 

475×2555
※

1150×2930 1150×2930 
 

575×2930 
※

 
最小給紙寸法 

流れ寸法×幅寸法 
（mm） 

250×690 380×690 
 

190×690 
※

290×690 450×690 
 

225×690 
※

  ※ 切断後換算の数値     

|4. 稼働状況 

このデュアルスロッターユニットを搭載した EVOL は既に２８台を受注（21 台出荷済，2018 年５

月末時点）しており，特に大ロット生産が中心の北米市場において好評を博している。例えば，あ

る北米のお客様では，２アップ生産のオーダ率 30％/日程度であり，この場合従来の一日約 30

万箱から２アップ生産を導入することにより約 36 万箱に増加した。また，一例として図５に２アップ

オーダ比率の違いによる生産シミュレーションの結果を示す。２アップオーダの比率が上がるにつ

れ，一日あたりの生産量が大幅に増加することが分かる。 

 

 

 図５ 生産シミュレーション 

|5. 今後の展開 

デュアルスロッターユニット搭載 EVOL は上記の特徴を備え，生産性向上を実現した。 

今後も更にお客様のニーズに応えるべく改善を進めて行きたい。  


